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Patentansprliche : 

!♦ Verfahren und Herstellung von GummischlSuchen ge- 
krflmmter Form, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass man eine Vielzahl einzelner flexibler Dome 
Stirnseite an Stirnseite liegend In ununterbrochener 
Folge mlt einer Kautschukmischung in einem schlauch- 
formigen Strang ungibt, dann jeden einzelnen Dorn 
mit der ihn umgebenden Kautschukmischung vom Strang 
abschneidet, jeden einzelnen Dorn mlt der auf ihm 
befindlichen schlauchformigen Kautschukmischung in 
die gewtinschte Form biegt und den so gebogenen Dorn 
haltert und ihn so vulkanisiert. 

2* Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass man die mit einer Kautschukmischung umgebene 
Dorne mit Verstarkungsfaden umgibt und dann mit einer 
zwelten Kautschukschicht versieht, bevor man sie 
schneidet* 

J>+ Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass man die Kaut schukschich t en vor'dem&nf brings n auf 
die Dorne entgast und % * trocknet. 

if* Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass man zwischen den nach der Vulkanisation er- 
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haltenen Gumaischlauch und den Corn Druckluft ein- 
ftihrt und Ihn dadurch vom Dorn abhebt. 



5# Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

das8 man den Dorn an eine Vakuuaanlage anschlie&t 
und ihn schrumpfen Oder zusammenf alien lasst. 



6# Vorrichtung zur Herstellung von Gummischlauchen 
gekrUmmter Form alt einer Extrusionsvorrichtung, 
einer Schneide vorrichtung fttr den extrudierten Strang, 
gekrtimmten Dornen und einer Vulkanisationsanlage , 
dadurch gekennzeichnet, 

daes eine Dorne (3) Stirnseite an Strinseite anliegend 
in einem Strang der Extrusionsanlage (5 bis 10) 
zufQhrende Vorrichtung (2) vorgesehen ist, 
dass die Dorne (3) flexibel sind, 

dass eine die Schneidevorrichtung (11) an der Stelle 
zwiechen zwei Dornen (3) in Tatigkeit setzende Steuer- 
vorrichtung vorgesehen ist 

und dass in der Vulkanisationsanlage (16) Halterungen 
(1/f) fttr in gekrtimmte Stellung gebrachte Dorne mit 
dem darauf befindlichen Schlauchstttck (2*f) sowie 
eine Trans portvorrichtung (15) fttr diese Halterungen 
(14) vorgesehen ist. 



7m Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass vor der die Dorne O) der Extrusionsvorrichtun e 
(5-10) zuftthrenden Vorrichtung (2) ein Magazin (1) 
fttr die Dorne angeordnet ist. 



709816/0476 



15 




254505 



- 3^- 

8# Vorrichtung nach Anspruch 6 und 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

uass In Bereich der Schneide vorrichtung (11) eine 
die beiden letzten im Strang befindlichen Dome (3) 
ein Stuck von einander abdrttckende Vorrichtung (20) 
21, 22) vorgesehen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

das8 der Schneide vorrichtung (11) eine Transport- 
vorrichtung, vorzugsweise eine Rutsche (12), nachge- 
ordnet ist. 

10 • Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eie eine Vorrichtung (13) zum Ergreifen, Biegen 
und Einspannen der Stirnseiten (3k) der Dome (3) 
mit samt der auf ihnen aufgebrachten SchlauchstUcke 
(2k) auf Halterungen (lif) aufweist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass hinder der Vulkanisationsvorrichtung (16) 
eine Entdornungsvorrichtung (17) vorgesehen ist. 



709816/0476 

ORIGINAL INSPECTED 



•2545058 

dipl.-phys. DR. WALTHER JUNIUS 3 hannover 

WOLFSTRASSE 24 ■ TELEFON (05 11) 83 45 30 



2*f. September 1975 

Dr. j/ht 

Meine Akte: kk7 



Paul Troester, Maschinenfabrik, 3 Hannover- ftiilf ©1, 
An brabrinke 2-4 



Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Gummi- 
schlauchen gekrttmmter Form 



Die vorliegende ^rfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Gummi8Chlauchen gekrUmmter 
Form mlt einem Extruder, einer Schneidevorrichtung fttr 
den extrudierten Strang, gekrlimmten Dornen und einer Vul- 
kanisationsanlage . 



Gummischlauche gekrtomtor Form werden in dem Ilaschinen- 
bau, meistens in Motorenbau benfctigt, una auf angera Eaum 
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Flussijkeiten von einem Kasschinenteil in ein anderes 
zu fUhroa. Sie haben den ^orteil, dass sie elastjcjch sind 
und daher aucli dort angewsndot #erden konnen f wo die 
f<aschinenteile kleine relative Bewegungen gegsn einander 
ausfUhren. Derartige gekrUmate SchlauchstUcke erhalten 
ihre KrUamung vor der Vulkanisation, damit aie diese 
Krttomung wahrend ihrer gesamten Lebensdauor beibehalten. 
Meist sind es irrUranungen Ton einem erheblichen Winkel 
auf engem L<acam 9 die hier derc SchlauchstUck eingeformt 
werden. 

Die Herstcllung derartiger ^ekrikunter SchlauchstUcke er- 
folgt der art, uass in einera extruder, dea evtl* eine 
Textilfadenumwicklungsmaschine^owie ein zweiter Extruder 
nachgeoriaet ist f ein Strang hergestellt wird, der mit 
ililf e einer schneidevorrichtung in StUcke der bencitigten 
Lange geschnittan wird. Diese abgeschnittenen StUcke 
wepden von Hand, nachde* sie ausgekUhlt sind, auf Dorne 
aufgezogen und dann in eine Vulkanisationsanlage hinein- 
gebracht. flier vulkanlaieren die SchlauchstUcke auf den 
Dornen in der fiir sie vorgesehenen Lage nit den ent- 
sprechenden KrUamungen* Bei der Herstellung derartiger ge- 
krlimmter SdiuchstUcke wird viel Handarbeit ausgeftthrt* 
Das macht diese SchlauchstUcke teuer. 

Es iet die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, dass Auf- 
bringen der SchlauchstUcke auf die Dorne oelbsttatig von- 
8 tat ten gehen zu lassen und roBglichst such beira At Ziehen 
der vulkanisierten gekritawten SchlauchstUcke Handarbeit 
zu vermeiden* 
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Die Krfindung besteht darin, dass man eine Vielzahl 
einzelner flexibler Dome Stirnseite an Stirnseite liegend 
in ununterbrochener Folge mit einer Kautschukraiscbung in 
eine* schlauchfprmigen Strang uagibt, dann jeden einzelnen 
Dora nit der ihn usgcbendem Kautschukmischung von dem 
Strang abschneidet, jeden einzelnen Dorn mit der anf 
Ihn befindlichen schlauchfBnnigen Jtautschukmischung in 
die gewtinschte Form biegt und den so gebogenen i?orn haltert 
und ihn so vulkanisiert. 

Dadurch* dass nan die Sxtrusionsanlage, in der ein 
schianchf5rmiger Strang extrudiert wird, so ait einer 
Vielzahl einzelner flexibler Dome, die cng Stirneeite 
an Stirnseite anliegen, beschickt, dass der schlauch- 
foraige Strang sich urn den Strang flexibler i>orne haruM- 
legt f erreicht man, das© aus der Jixtrusionsanlage ein 
schlauchfBrmiger Strang herauslauft, der die Vielzahl 
der einzelnen »orne t von denen jeder die ftfr die Her- 
stellung eines gekrttmiaten Schlauchstttckes notwendige L&nge 
aufweist, uagibt. an branch t jetzt nur noch den schlauch- 
fSrmigen Strang so zu schneiden, dass man an der Grenz- 
stelle zwischen zwei Stirnseiten von Dornen den Strang 
schneidet, urn die einzelnen zu vulkanisierenden tferkstiicke 
zu erhalten. Daait entfallt die atthselige Handarbeit, die 
bisher notwendig war, uia das abgeschnittene Schlauchstttck 
anf den Dorn zu Ziehen. Daait entfallt aber auch gleich- 
zeitig das Klihlen des Stranges, was notwendig war, damit 
diese llandarbeit geleiatet werden konnte. Der heiBJfe 
Strang kann somit Jetzt ait seiner Temperatur dsr Vulka- 
nisation zugeftihrt werden, nachdem der Jorn isit dem auf 
ihm befindlichen SchlauchstUck in die sOwUnschtj Fona 
gebracht worden ist # Dnd das kann in einfacher tfeise, 
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so-gar selbstttttig durchgeftthrt werden* Die flexiblen 
Dome kSnnen an ihren Stirnseiten so ausgebildet sein, 
dass In diese Stimseiten Telle Ton Halterungen einsteck- 
bar Bind, die nach der Krunnung dea Domes nit den din 
umgebenden Scblaucbstttck an Halterungen festgenacbt 
werden, die auf einer Transportrorricbtung durch die 
Vulkanisationsanlage durcblaufen. Zweekraassigerweise ge- 
st*ltet man diese Halterungen gleich derartig, dass sie 
nehrteilic sind und von einer Mascbine auf die Stirnseiten 
der Dome aufgesetzt werden, danach verechwenkt werden, 
so dase die Telle der Halterung sich am Schluss dor Ver- 
scbwcnkbeweguns bertthren und bier bei dieser Berttbrung 
zusannenschnappen Oder sonst wie aneinander befestigt 
werden, worauf die Halterung auf die Transportvorricbtung 
maschinoll aufgesteckt wird. Auf diese Weise lftsst sich 
auch an diesor Stelle Handarbeit weitgebend Oder Tollkomnen 
veimeiden. Darttber binaus 1st bier die KBglicbkeit gegeben, 
• venn Handarbeit ausgeftthrt wird nit den heiBen Dornen 
und schlauchstticken su hantieren, obne dass hierdurch 
nacbteilige Wirkungen auf den Hantierenden erfolgen. 

Man kann bei der imrcbftibrung dieses Verfabrens die mit 
einer Kutscbukaischung uagebenen Dome mit Verstarkungs- 
fSden ungeben und dann ait einer zweiten Kautscbukschicht 
verseben, beror nan sie schneidet. Man erreicht auf dieae 
Weise die Herstellung won amierten Guanischlauchen. 

Zweckoassig 1st es, wenn man die ^autschukechichten bein 
Aufdrlngen auf die ;)orne entgast und anschlieBend trocknet, 

- 5 - 
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Dann braucht man nachher die Vulkanisation nicht unter 
Oruck auszuftihrsn und kann eomit leicnter einen fort* 
leufenden Betrleb err:ichen« 

FUr das : -ntdornen ist zwecteasei£, wenn man zwiachen 
den nach der Vulkanisation orhaltenen uuminlschlauch und 
den Dorn vruckluft einfUhrt und ihn dadurch vow Dorn 
abhabt. Jailer let as sffec Araassig, don Oorn gieich so zu 
gestalt-n, dass im Inneren ein Druckluftanschluss vor- 
handen 1st, der an verschiedenen Stellen zur GberflSche 
des Dornes ftthrt, wo dann Druckluft ausstrSmen und den 
erhaltenen Gumn±3chlaucli abheben kann« £s kann auch 
zwecloBteEsaljS aein* den Dorn so zu ^estalten, dass man ihn 
an sine vakuum- Anlage anschlieB^n kann, so dass durch 
ein Merauspumpen von Luf t der Oorn seine Xorm andert 
und zueamiuenfallt Oder zu mindest zusammenschrumpft, so 
dass auf iiese Wei so ein leichtes Sntdornen moglich wird # 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung zur Uerstellung von 
Gu/amischlauchen gekUrzamter Form mit einem Extruder, 
einer Schneidevorrichtung ftir den extrudierten Strang, 
gekrttmmten Dornen und einer Vulkanisationsanlage ist da- 
durch gekennzeichnet, dass eine some Stirnseite an Stirn- 
seite anliegend in einem Strang dew Extruder zufUhrende 
Vorrichtung vorgeeehen ist, dass die Dome flexibel sind, 
dass ciue die schneidevorrichtung an der Stelle zwischen 
zwei Dornen in Tatigkeit setzende Steuervorrichtung vor- 
gesehen ist und dass in der Vulkanisationsanlage Halterungen 
fttr in gekrttmmte Stellung gebrachte Dome mit den darauf 
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befindlichen Schlauchstttck sowit eino Transportvorrichtung 
fttr diese tfslterungen vorgesehen ist. Wit dieser Vorrichtung 
lassen sich gekrtiramte Schlauchetttcke sehr schnell, einfach 
und mit wenig-Kandarbeit herstellan. Cle i-xtrusionsanlage 
kann aus awei cder auch drei Kxtrudern bestehen, zwischen 
denen Anlagen zur Umwicklung des bzw. der extrudierten 
Schlauchstttcke mit Textilfadon vorgesehen sind f so dass 
man arroierte Schlauche erha±t# 

Vorteilhaft 1st es, wenn Tor der die Dome dea Extruder 
r.ufUhrenden Vorrichtung ein hagazin fttr die Dorne ange- 
ordnet ist# 

7)amit die Schneidevorrichtung einwandfrei und ohue Be- 
schadiguns der x>rne schneiden kann, 1st es vorteilhaft, 
wenn ira Bereich der schneidevorrichtung eine die beiden 
letzten im Strang befindlichen Dome ein Stttck von einander 
abziehende Vorrichtung vorgesehen iat# 2s kann sich hier 
urn eine beispielsweise durch hydrnulieche Krafts beweg- 
bare Klamaer handeln, die am letzten Dora angreift und 
die dieeen etwas schneller als mit der Stranggeschwindigkeit 
bewegt, so dass sich zwischen dem letzten und dem vorletaten 
norn ein freier Saura bildet, in den die Schneidevorrichtung 
eingreifen kann, ohne an den Dornen angroifen zu mttssen* 
Hierbei kann der Strang an der Trennstelle etwas gedehnt 
werden, es kann aber auch der letzte Dorn etwas gegenttber 
dem Strang verschoben, d«h« herausgezogen warden. 

Zweckmassig ist es, wenn der Schneidevorrichtung eine 
Transport vorrichtung, vorzugsweise eine Rutsche, nachge- 
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ordnot 1st, die die abgeschnittenen SchlauchstUcke mit 
den in ihnen befindlichen Dornea in Hichtung zur Vulka- 
nisationsanla&e fordert, 

Vor der Vulkanisationsanlage mUssen die Dome und die 
auf ihnen befindlichen SchlauchstUcke in die gewiinschte 
gekrUmate Form gebracht werden. Dieses kann manuell ge» 
schahen* Ein Arbeiter setzt hierzu zwei Keile einer 
Halterung so an den stirnseiten des Domes an 9 dass 
er nach deia Ansetzen mit Hilfe der beiden Teile der Ilal- 
terung den Born und dae auf ihm befindliche SchlauchstUck 
krilmmen kann f ohne den hei&en Dorn und dae heifie Schlauch- 
stUck anfassen zu all seen. Am Ende dieses KrUmmungsTor* 
gauges setzt er dann die beiden Teile der Halterung so 
zusamaen, dass diese z # B # durch einen Schnappverschluss 
feat miteinander verbunden sind und dann auf die durch 
die Vulkanisationsvorrichtung ftihrende Transportvorriohtung 
auf gesetzt warden konnen* Diese aanuelle Arbeit ist sehr 
einfach ge genii bar der frtther durchzufUhrenden schwierigen 
Arbeit des Aufziehens von SchlauchstUcken auf gekrilmmte 
Dome. 

Die Arbeit kann aber auch noch dadurch weiter vereinfacht 
we r den, dass sie selbsttatig durehgeftthrt wird # is kann 
hier eine Vorrichtung zum Ergreif en, Sie gen und Sinspannen 
der Stirnseiten der Dome mit samt den auf ihnen aufge- 
brachten SchlauchstUcken auf Halterungen vorgesehen werden* 
Diese Vorrichtung ist recht einfach aufzubauen: Sie weist 
zwei bewegliche Halter auf, die zwei Teile der Halterungen 
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ergrif fen haben und diese mlt ihren Befestigungsvorrichtungen 
in die Stirnseiten der Dome einftihren. Da die Halter ver- 
schwenkbar sind, konnen die Halterungeteile mit ihnen so 
verschwenkt werden, dass sie am Ende des Verschwenkprozesses 
mit ihren Enden ineinander geftthrt werden und durch einen 
Schnappverschluss beispielsweise zusammengehalten werden. 
Diese Vorrichtung gibt dann die in dieser Weise zusammen- 
gesetzten Halterungen an das Transportband ab, welches 
durch die Vulkanisationsanlage ftthrt. 

Zweckmassig ist es, wenn hinter der Vulkanisations vor- 
richtung eine Entdornungsvorrichtung vorgesehen ist* 
Diese wird zweckmassigerweise mit Druckluft arbeiten. 

Das We sen der vorliegenden Erfindung ist anhand von in 
der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfflhrungsbei- 
spielen naher erlautert. Es zeigen: 

£ig. 1 einen Grundriss der Gesamtvorrichtung, 
Fig. 2 einen Schnitt durch einen Dorn, 

Fig. 3 das Werkzeug einer im Bereich der Schneidevorrichtung 
arbeit enden Trennvorrichtung, 

fig. k ein Bewegungsschema fUr die Vorrichtung zum Ergreifen, 
Biegen und Einspannen der Stimseite der Dome, 

Fig. 5 einen Dorn wahrend des Entdornungsvorganges. 

Aus dem Dornmagazin 1 werden mittels der FSrderbander 2 
Dome 3 in den hierfttr vorgesehenen Eingang 5 der Extrusions- 
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anlage in einem langen Strang Stirnseite an Stirnseite 
anliegend hineingef order t» Die Extrusionsanlage besteht 
aus einem ersten Extruder 6, welcher in den Schlauch- 
spritzkopf 5 die von ihm aufbereitete Kautschukmischung 
hineinfordert. In dem Schlauchspritzkopf 5 werden die 
Stirnseite an Stirnseite in einem Strang liegenden Dome 
3 mit einer Kautschukmischung k in Form eines Stranges 
umgeben. Eine ' * -3ragon^rmiertuigcyaaschine 7 bringt 
auf diesen Schlauch h eine Textilf adenarmierung* An- 
schliefiend durchlauft der Strang von Dornen 3 und von 
der Kautschukmischung k einen weiteren Schlauchspritz- 
kopf 8, der an den Extruder 9 angfschlossen ist. Hier 
wird eine zweite Kautschukbeschichtung in Schlauchform 
auf den Strang aufgebracht. Innerhalb der Extrusions- 
vorrichtung konnen noch Fordervorrichtungen 10 vorgesehen 
sein, die den Strang transportieren. Hinter der Extru- 
sionsvorrichtung 5 bis 10 1st eine Schneidvorrichtung 11 
angeordnet, mit welcher der hergestellte Strang in ein- 
zelne Stiicke zerschnitten wird. Die einzelnen stttcke 
fallen fiber die Rutsche 12 in die Vorrichtung 13 vo die 
Dorne 3 ergriffen werden, gebogen werden und mit ihren 
Stirnseiten in Halterungen Hf eingespannt werden. Hier 
werden sie auf ein Transportband 15 gesetzt, welches sie 
durch die Vulkanisationsanlage 16 hindurch f order t. Am 
Ende der Vulkanisationsanlage 16 befindet sich eine Ent- 
dornungsvorrichtung 17 > aus der die Dorne 3 fiber die 
FSrdervorrichtung 18 in das Dornmagazin und die Halterungen 
14 fiber den FSrderer 19 in die Vorrichtung 13 zum Ergreifen, 
Biegen und Einspannen der Stirnseite der Dorne geffihrt 



werden* 



Jedcr Dorn 3 beeteht aus flexiblem Material. An seine n 
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beiden Stirnseiten weist er Ansatze 31 nit einer konus- 
formigen Ausnehmung 32 auf. Diese konusfonnigen Ausnehmungen 
32 dienen fiir das Ergreifen der Dome. Im Bereich der Ansatze 
31 sind von der konusfonnigen Ausnehmung 32 ausgehend 
Kanale 33 zur Oberflache des Ansatzes 31 gefilhrt. Diese 
Kanale dienen der Zuftthrung von Druckluft unter da6 
Schlauchstttck k fiir ein Abheben am Ende des Herstellungs- 
vorganges. Im mittleren Teil ist jeder Dorn 3 zweck- 
mafiigerweise so ausgefilhrt, dass er durch Herauspumpen 
von Luf t aus seinem Inneren sich zusammenzieht Oder zu- 
sammenfallt, so dass die Entdornung des fertigen gekrlim- 
mten SchlauchstUckes hierdurch erleichtert wird. 

In Fig. 3 ist die Trennvorrichtung gezeigt: Zu Trennen 
sind di^fceiden letzten Dome k von einander, auf denen 
die zusammenhangende Schlauchschicht k befindlich ist. 
In den letzten Dorn wird dazu ein Rohr 20 mit einer in 
diesem befindlichen Stange 21 eingefiihrt. Sowohl das Rohr 
20 als auch die Stange 21 tragen an ihrem Ende eine 
aufklappbare Haltevorrichtung 22, die sich im aufge- 
klappten Zustande in die konusformige Ausnehmung 32 
des Domes 3 festsetzt. Durch eine Kelativbewegung von 
Stange 21 zum Rohr 20 konnen auf diese Weise zwei Dome 
3 gegeneinander so verschoben werden, dass zwischen ihren 
Stirnseiten 3k ein Spalt entsteht, in welchen das Trenn- 
messer 11 eingreifen kann* 

In Fig. if sind die Vorgange dargestellt, die in der Vor- 
richtung 13 zum Ergreifen, Biegen und Einspannen der 
Stirnseiten der Dome in Halterungen 14 vorsich gehenr 
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In Fig. k A sLeht man eine Reihe von Dornen mit SdiLauch- 
stttcke 23 auf der Rutsche 12 liegen. Von der Vorrlchtung 
•13 geftthrt greifen zwei Halterungsteile Ik A und 1^ B 
seltlich mit an ihren Enden angebrachten konischen gpitzen 
25 in die konischen Ausnehmungen 32 des Domes ein und 
ergreifen diesen. Darauf werden, wie in Fig. k B darge- 
stellt, von der Vorrichtung f3 die Halterungsteile Ik A 
und lk B so bewegt, dass einerseits der Dorn 3 mit dem 
Schlauchstttck Zk in eine gekrUmmte Lage gebracht wird und 
andererseits die beiden halterungsteile 14 A und Ik B 
mit ihren den konischen Spitzen 25 abgewandten Enden 
gegen einander gefahren werden, wodurch - z.B. durch einen 
Schnappverschluss - eine Befestigung der beiden Telle 
Ik A und 14- B der Halterung vorgenommen wird. Durch eine 
nicht dargestellte Vorrichtung wird ann die Halterung 
Ik dem Transportband 15 liber geben, welches durch die 
Vulkanisationsanlage ftthrt. 



1st am Ende der Vulkanisatione die Halterung Ik abge- 
nommen, so muss die Entdornung vorgenommen werden. Hierzu 
wird in die eine konieche Auenehmung 32 ein Stutzen 26 
eingeftthrt. Dieser welst mittig eine Unterdruckleitung 27 
auf, mit der das hohle Innere des Domes 3 evakuiert werden 
kann. Der Stutzen weist darUber hinaus eine Druckluftleitung 
28 auf, mit der Druckluft. in die Kanaie 33 geftthrt werden 
kann. Mlt dieser Druckluft wird das fertiggest elite 
Schlauchstttck Zk im Berelch des Ansatzes 31 abgehoben, 
wahrend gleichzeitig das Innere des Domes 3 evakuiert 
ist. Auf diese W|ise lasst sich der hergestellte gekrUsimte 
Schlauch leicht vom Dorn abziehen. Es ist zweckraassig, 
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wShrend der Entdornung zwei Stutzen In beide Stirnseiten 
des Domes 3 einzuftihren. 
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